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Abstract of EP1059130 

The arrangement has at least two identical lines of manufacturing 
stations (2,4,6;14,16,18) in series connected together by transport and/or 
guide devices (10,12,22,24) and that successively perform individual 
steps of a manufacturing process to produce the workpieces. Each 
transport and/or guide device connects a manufacturing station of one 
line with the following stations of both lines that perform the next 
manufacturing step. 
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(54) Fertigungsanordnung zur Fertigung von Werkstucken, insbesondere von 
Verschlusskappen fur Be halter 



(57) Fertigungsanordnung zur Fertigung von Werk- 
stucken, insbesondere von VerschluBkappen f Or Behal- 
ter, mit wenigstens zwei gleichen Reihen von jeweils in 
einer Reihe unterschiedlichen Fertigungsstationen, die 
jeweils Ober eine Transport- und/oder Fuhrungseinrich- 
tung in einer Reihe miteinander verbunden sind und die 
nacheinander Einzelschritte eines Fertigungsverfah- 
rens zur Fertigung der Werkstucke ausfuhren. Jede 



Transport- und/oder Fuhrungseinrichtung (10, 32; 22, 
34; 12, 36; 34, 38) verb indet jeweils eine Fertigungssta- 
tion (z. B. 2) einer Reihe mit den nachfolgenden, den 
jeweils nachfolgenden Fertigungsschritt ausfuhrenden 
Stationen (z. B. 4, 6) beider Reihen. Die Fertigungssta- 
tionen der parallelen Reihen sind somit gegenseitig ver- 
netzt, so daG kurzzeitige Ausfalle einer Fertigungsstati- 
on aufgefangen werden konnen und so die Fertigungs- 
kapazitat bei Ausf alien nicht wesentlich verringert ist. 



O 

CO 

O) 

to 
o 



CL 
LU 



-22 




FIG.1 



38 



-18 



Ptlnted by Jowe, 75001 PARIS (FR) 



1 



EP1 059 130 A1 



2 



Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fertigungsanord- 
nung der im Oberbegriff des Anspruchs 1 genannten 
Art. 5 
[0002] Bekannte Vorrichtungen der betreffenden Art 
zur Herstellung von VerschluGkappen fur Behalter, z. B. 
Glaser fur Lebensmittel, weisen mehrere Reihen von je- 
weils in einer Reihe unterschiedlichen Fertigungsstatio- 
nen auf, die jeweils Qber eine Transporteinrichtung in 10 
einer Reihe miteinander verbunden sind und die nach- 
einander Einzelschritte eines Ferligungsverfahrens zur 
Fertigung der VerschluGkappen ausfuhren. In einer Rei- 
he findet sich z. B. zunachst eine Stanzvorrichtung, die 
einen Deckelrohling aus Blech ausstanzt und tiefzieht. '5 
Nach AbschluG dieses Fertigungsschrittes transportiert 
die Transporteinrichtung den so geformten Ron ling zu 
einer zweiten Fertigungsstation, in der vorgerollt wird. 
Danach gelangt der vorgerollte Rohling in eine nachfol- 
gende Fertigungsstation, in der das Nachverformen er- 20 
folgt und dann in eine weitere Fertigungsstation, in der 
das Einbringen des Compounds erfolgt. SchlieGlich wird 
in einer letzten Arbeitsstation der Button hergestellt, ei- 
ne Wolbung im zentralen Bereich des Dekkels. 
[0003] Da Deckel in auGerordentlich groGen Mengen 2s 
hergestellt werden mussen, sind bet der bekannten Fer- 
tigungsanordnung mehrere derartige Reihen von Ferti- 
gungsstationen vorgesehen, wodurch sich die Ferti- 
gungsmenge entsprechend vergroBert. 
[0004] Da jede Fertigungsstation einem VerschleiG 30 
unterliegt und auGerdem Ausfalle in jeder Fertigungs- 
station vorkommen konnen, fuhrt ein Fehler oder ein 
Ausfall in einer Fertigungsstation einer Reihe zu einem 
Stillstand aller Fertigungsstationen in einer Reihe. Da- 
durch wird der Fertigungsvorgang dieser Reihe solange 35 
unterbrochen, bis der Fehler behoben oder eine Ferti- 
gungsstation dieser Reihe ausgetauscht ist. Dadurch 
ergeben sich Fertigungsverluste, die betrachtlich sein 
konnen. 

[0005] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die *o 
Nachteile dieser bekannten Fertigungsanordnung zu 
verringern, also eine Fertigungsanordnung zu schaffen, 
bei der Fertigungsausfalle durch Fehler oder Ausfalle 
einer Fertigungsstation einer Reihe verringert sind. 
[0006] Die der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe 
wird durch die im Kennzeichen des Anspruchs 1 ange- 
gebene Lehre gelost. 

[0007] Der Grundgedanke der erfindungsgemaGen 
Lehre besteht darin, die Einzelstationen aller vorhande- 
nen Reihen gegenseitig zu vernetzen, so daG Ferti- so 
gungsstationen einer Reihe mit Fertigungsstationen ei- 
ner anderen Reihe gekoppett werden und so zusam- 
menarbeiten konnen mit dem Ergebnis, daG die Ferti- 
gungsausfalle durch Fehler in Arbeitsstationen oder bei 
Austausch derselben verringert sind. Je groGer die Zahl ss 
paralleler Reihen von Fertigungsstationen ist, urn so 
mehr konnen sich die einzelnen Reihen einander ergan- 
zen und Ausfalle in einer Reihe jedenfallsteilweise kom- 



pensieren. 

[0008] Dieser Vorteil ergibt sich insbesondere bei ei- 
ner vorteilhaften Weiterbildung der Erfindung, bei der in 
die Transportwege der zwischen einer Reihe aufeinan- 
derfolgender Fertigungsstationen angeordneten Trans- 
port- und/oder Fuhrungseinrichtungen ein fOr beide 
Transportwege gemeinsamer Speicher zur zeitweisen 
Speicherung von Werkstucken in dem jeweiligen Ferti- 
gungsstadium angeordnet sind. Diese Speicher ma- 
chen die Anpassung der parallelen Reihen von Ferti- 
gungsstationen flexibler und puffem Ausfalle so ab, daG 
ein Ausfall einer Fertigungsstation in einer Reihe Qber 
die Zeit gesehen weitgehend ausgeglichen werden 
kann. 

[0009] Der bzw. die Speicher konnen vorteilhafterwei- 
se ein Transportband aufweisen, auf dem die Werkstuk- 
ke, z. B. VerschluGkappen, zeitweiseverweilen konnen, 
ehe sie von nachfolgenden Fertigungsstationen aufge- 
nommen werden konnen. 

[0010] Eine zweckmaGige Weiterbildung der Grund- 
lehre der Erfindung besteht darin, daG jede Transport- 
und/oder Fuhrungseinrichtung fur sich abschaltbar ist. 
Wird eine Transport- und/oder Fuhrungseinrichtung ab- 
geschaltet, so erhalt zwar die dieser Transporteinrich- 
tung nachfolgende Fertigungsstation keine weiteren 
Werkstucke von der der Transporteinrichtung vorherge- 
henden Fertigungsstation, von der in diesem Falie ein 
Ausfall angenommen ist, jedoch ubernehmen dann be- 
nachbarte Fertigungsstationen dieses Fertigungsschrit- 
tes die Belief erung der nachfolgenden Fertigungsstatio- 
nen, deren vorhergehende Transporteinrichtung abge- 
schaltet ist. 

[0011] Anhand der Zeichnung soil die Erfindung an 
Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert werden. 

Fig. 1 zeigt in prinzipieller Darstellung ein Ausfuh- 
rungsbeispiei einer Fertigungsanordnung mit 
zwei parallelen Reihen von Fertigungsstatio- 
nen, 

Fig. 2 zeigt in gleicher Darstellungsweise wie Fig. 1 
ein zweites Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung und 

Fig. 3 zeigt in gleicher Darstellungsweise wie Fig. 1 
ein drittes AusfOhrungsbeispiel der Erfindung. 

[0012] Fig. 1 zeigt eine Reihe von Fertigungsstatio- 
nen 2, 4 und 6, die nacheinander verschiedene Ferti- 
gungsschritte an einem nicht dargestellten Werkstuck 
ausfuhren. Die ZufOhrung der Werkstucke zu den Fer- 
tigungsstationen erfolgt jeweils mittels durch Pfeillinien 
dargestellte Transported richtungen 8, 10 und 12. 
[001 3] Parallel zu der Reihe von Fertigungsstationen 
2, 4 und 6 ist eine zweite Reihe von Fertigungsstationen 
14, 16 und 18 angeordnet, die in gleicher Weise einzel- 
ne Fertigungsschritte an den WerkstOcken ausfuhren, 
die jeweils durch Transporteinrichtungen 20, 22 und 24 
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zugef uhrt werden. Die Abf uhrung der f ertigen Werkstuk- 
ke erfolgt durch Transporleinrichtungen 26, 28 und 30. 
[001 4] Die beiden Reihen von Fertigungsstationen 2, 
4 und 6 einerseits und 14, 16 und 18 andererseits sind 
kreuzweise durch Transport einrichtun gen 32, 34, 36 
und 38 verbunden. Diese kreuzweise Verbindung hat 
zur Fotge, da 3 beispielsweise aus der Fertigungsstation 
2 kommende teilgef ertigte Werkstucke sowohi Ober die 
Transporteinrichtung 10 zu der den nachsten Ferti- 
gungsschritt ausfOhrenden Fertigungsstation 4 gelan- 
gen kann, aber auch Ober die Transporteinrichtung 32 
zu der ebenfalls den nachfolgenden Fertigungsschritt 
ausfOhrenden Fertigungsstation 16. 
[0015] Dies gilt umgekehrt entsprechend fur die aus 
der Fertigungsstation 14 kommenden teilgef ertigten 
WerkstOcke, die sowohi Ober die Transporteinrichtung 
22 zu der Fertigungsstation 16 als auch Ober die Trans- 
porteinrichtung 34 zu der Fertigungsstation 4 gelangen 
konnen. Entsprechendes gilt fur die Transporteinrich- 
tungen 12, 36, 24, 38, die zu den Fertigungsstationen 6 
und 18fuhren. 

[001 6] Fig. 1 zeigt in einer Reihe jeweils nur drei Fer- 
tigungsstationen, um das Prinzip der Erfindung bei die- 
sem AusfOhrungsbeispie! zu erlautern. In der Praxis 
sind jedenfalls bei einer Fertigungsanordnung zur Fer- 
tigung von VerschluGkappen fur Behalter in einer Reihe 
wesentlich mehraufeinanderfolgende Fertigungsstatio- 
nen vorgesehen, beispielsweise sechs zum aufeinan- 
derfolgenden Stanzen und Tiefziehen, des Vorrollens, 
Einbringen des Compounds und der Buttonherstellung. 
AuGerdem sind zur Vervielfachung der Fertigungskapa- 
zitat in der Regel wesentlich mehr parallele Reihen von 
Fertigungsstationen vorgesehen. Je groGerdie Zahl der 
paraileien Reihen von Fertigungsstationen ist, um so 
mehr kann ein Ausfall einer Fertigungsstation in einer 
Fertigungsreihe aufgefangen und so insgesamt eine ins 
Gewicht fallende Verringerung der Fertigungskapazitat 
vermieden werden. 

[0017] Fig. 2 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel ahnlich 
gemaG Fig. 1. Gleiche Oder sich entsprechende Teile 
sind mit gleichen Bezugsziffern versehen. Der Unter- 
schied besteht darin, daft zwischen den Arbeitsstatio- 
nen 2 und 14 eines Fertigungsschrittes und den Arbeits- 
stationen 4 und 16 eines nachfolgenden Fertigungs- 
schrittes ein Speicher 32 angeordnet ist, in den die teil- 
gef ertigten VerschluGkappen Ober Transported richtun- 
gen 34 und 36 gelangen und dort fur eine gewisse Zeit 
verweilen konnen, ehe sie durch Transported richtun- 
gen 38 und 40 in die nachfolgenden Fertigungsstatio- 
nen 4 und 16 gelangen. 

[001 8] In gleicher Weise ist zwischen den Fertigungs- 
stationen 4 und 16 und den den letzten Fertigungsschritt 
ausfOhrenden Fertigungsstationen 6 und 18 ein Spei- 
cher 42 angeordnet, in den die VerschluGkappen nach 
AusfOhrung des zweiten Fertigungsschrittes Ober 
Transported richtungen 44 und 46 gelangen und dort fur 
eine gewisse Zeit verweilen konnen, ehe sie durch 
Transporteinrichtungen 48 und 50 in die den letzten Fer- 



tigungsschritt ausfOhrenden Fertigungsstationen 6 und 
18 gelangen. 

[0019] Der Vorteil der Fertigungsanordnung gemaG 
Fig. 2 besteht darin, daG die Speicher 32 und 42 eine 

5 gegenseitige Anpassung der beiden Reihen von Ferti- 
gungsstationen bewirken. Fallt z. B. Fertigungsstation 
2 aus, weil ein Fehler vorliegt Oder weil sie ausgetauscht 
werden muG, so wird trotzdem die in dieser Reihe nach- 
folgende Arbeitsstation 4 von dem Speicher 32 Ober die 

io Transporteinrichtung 38 mit VerschluGkappen des ent- 
sprechenden Fertigungsschrittes gespeist, so daG die- 
se Fertigungsstation 4 vol I weiterarbeiten kann. Sind die 
Speicher 32 und 42 genugend groG, so konnen sie Aus- 
fallzeiten einer Fertigungsstation voll und ganz auffan- 

15 gen, so daG insgesamt ein kontinuierlicher Betrieb aller 
anderen Fertigungsstationen auGer der ausgefallenen 
moglich ist. 

[0020] Das in Figur 3. dargestellte dritte Ausfuhrungs- 
beispiel der Erfindung entspricht weitgehend dem ge- 

20 maG Fig. 1 . Gleiche Oder sich entsprechende Teile sind 
mit gleichen Bezugsziffern versehen. Der Unterschied 
besteht darin, daG die Speisung der Transportwege 10, 
32; 12, 36; 22, 34; und 24, 38 durch Umschalter 52, 54, 
56 und 58 umschaltbar ist, die lediglich schematisch 

25 dargestellt sind. Ist z. B. die Fertigungseinheit 4 ausge- 
fallen, so kann der Schalter 52 die Transporteinrichtung 
10 abtrennen und die Speisung der Transporteinrich- 
tung 32 herbeif Ohren, um so die Fertigungsstation 1 6 zu 
speisen. 

30 

Patentanspruche 

1 . Fertigungsanordnung zur Fertigung von Werkstuk- 
35 ken, insbesondere von VerschluGkappen fur Behal- 
ter. 

mit wenigsten zwei gleichen Reihen von jeweils 
in einer Reihe unterschiedlichen Fertigungs- 
40 stationen, 

die jeweils Ober eine Transport- und/oder FOh- 
rungseinrichtung in einer Reihe miteinander 
verbunden sind und die nacheinander Einzel- 
45 schritte eines Fertigungsverfahrens zur Ferti- 

gung der WerkstOcke ausfOhren, 

dadurch gekennzeichnet, 

50 - daG jede Transport- und/oder Fuhrungseinrich- 
tung (10, 32; 22, 34; 12, 36; 24, 38) jeweils eine 
Fertigungsstation (z. B. 2) einer Reihe mit den 
nachfolgenden, den jeweils nachfolgenden 
Fertigungsschritt ausfOhrenden Stationen (z. 

55 B. 4, 6) beider Reihen verbindet. 

2. Fertigungsanordnung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daG in die Transportwege der 
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zwischen einer Reihe aufeinanderfolgender Ferti- 
gungsstationen angeordneten Transport- und/oder 
Fuhrungseinrichtungen (z. B. 34, 36; 38, 40) ein fur 
beide Transportwege gemeinsamer Speicher (32, 
42) zur zeitweisen Speicherung von Werkstucken 5 
in dem jeweiiigen Fertigungsstadium angeordnet 
sind. 

3. Fertigungsanordnung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, da3 der Speicher (32, 34) ein io 
Transportband aufweist. 

4. Fertigungsanordnung nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB jede Transport- und/oder 
Fuhrungseinrichtung fur sich abschaltbar ist. '5 
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